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Рассмотрим влияние отдельных параметров процесса наплавки 
на поведение газовых пузырьков в сварочной ванне. На рисунках  
представлены результаты расчета траектории движения газового 
пузырька в сварочной ванне в зависимости от скорости наплавки, 
напряжения на дуге, величины сварочного тока.  
 
ОСНОВНЫЕ ПРОБЛЕМЫ, ВОЗНИКАЮЩИЕ 
ПРИ ПОДВОДНОЙ СВАРКЕ 
 
В. А. Шаферовский, доцент, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
При рассмотрении проблем, связанных со свариваемостью, 
первостепенное значение приобретает материал подводных 
сооружений, который подвергается сварке.  
В настоящее время практически все части подводных 
сооружений, которые на каком-либо этапе их изготовления или 
эксплуатации могут нуждаться в подводной сварке, делают из стали. 
Даже для медно-никелевого покрытия, используемого для зон 
захлестывания, подводную сварку применяют лишь между двумя 
стальными элементами.  
Пределы текучести применяемых различных типов сталей 
отличаются друг от друга (от 270 до 690 Н/мм2). Существенно 
различается и химический состав сталей, от мягкой стали до 
высокопрочной. Однако свариваемость различных сортов стали 
вызывает одинаковые проблемы. Тем не менее, тип материала, или, 
точнее, его химический состав, должен быть известен, поскольку 
именно он определяет выбор технологии сварки для получения 
качественного сварного шва. Во многих отношениях проблемы, 
возникающие при подводной сварке (мокрой либо сухой), сходны с 
аналогичными проблемами при обычной сварке и нормальном 
давлении, температуре и атмосферных условиях. Эти проблемы можно 
разделить на две группы.  
К первой группе относятся проблемы, касающиеся возможности 
возникновения трещин во время изготовления соединения либо сразу 
после его окончания, это - слоистые разрывы, водородные (холодные) 
трещины в металле сварного шва либо в зоне термического влияния 
(ЗТВ), горячие трещины.  
Ко второй группе относятся проблемы, связанные с появлением 
трещин в процессе эксплуатации, например, в результате дефектов в 
сварном шве либо ЗТВ, которые возникают из-за неравнопрочности 
или коррозионных и усталостных напряжений. 
Общим, как для “мокрой”, так и для “сухой” подводной сварки 
является то, что давление окружающей среды выше, чем давление при 
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сварке в обычных условиях, и разница в давлениях возрастает по мере 
увеличения глубины, на которой проводится сварка. 
Это увеличение давления непосредственно влияет на 
характеристики дуги. Оно также неизбежно влияет на кинетику и 
равновесие всех многочисленных сложных химических реакций, 
протекающих как в столбе дуги, так и в сварочной ванне, что вносит 
изменения в химический состав шва. Указанные явления могут влиять 
на содержание углерода и кислорода. 
 
СРЕДСТВА МАЛОЙ МЕХАНИЗАЦИИ ВОДОЛАЗНОГО ТРУДА 
 
В. А. Шаферовский, доцент, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Машинка зачистная водолазная (МЗВ-40) «Шмель-40» является 
средством малой механизации водолазного труда (см. рисунок). 
Машинка «Шмель-40» предназначена для механизированной зачистки 
водолазом под водой небольших по площади металлических 
поверхностей от продуктов коррозии, 
лакокрасочного покрытия и 
обрастаний до чистого металла, а 
также для сверления отверстий 
диаметром 6 мм в стальном листе. 
Cостав машинки: подводный 
электропривод; гибкий тросик; цанговый зажим; набор шарошек и 
сверл. Подводный электропривод машинки зачистной «Шмель-40» 
представляет собой электродвигатель постоянного тока напряжением 
12 В, размещенный в маслозаполненном герметичном корпусе. 
Вал электродвигателя через манжетное уплотнение выходит за 
пределы герметичного корпуса и стыкуется с гибким тросиком. 
Герметичный корпус оснащен выключателем, компенсатором 
давления, гермовводом кабеля и заправочным штуцером для заливки 
во внутреннюю полость корпуса масла. 
Диаметр герметичного корпуса электропривода 90 мм, длина 
250 мм, масса на воздухе 2,7 кг, масса в воде 0,5 кг. Гибкий тросик 
предназначен для передачи вращающего момента от вала 
электродвигателя подводного электропривода к режущему 
инструменту, закрепленному в цанговом зажиме. Гибкий тросик 
размещен в защитном чехле и имеет длину 1000 или 1500 мм.  
Цанговый зажим предназначен для крепления режущего 
инструмента и удержания его водолазом во время работы. Входящий в 
комплект поставки набор из 4 шарошек по металлу различной 
конфигурации позволяет производить очистку металлической 
